(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMEN ARBEIT AUF DEM GEBEET DES 
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fflr geistiges Eigentum 
Internationales Biiro 

(43) Internationales Ver6ffentlichungsdatum 
19, Juni 2003 (19.06.2003) 




PCT 



llllll II llll llll llll 11:11 III II III 

(10) Internationale VerSffentlichungsnummer 

WO 03/050336 Al 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 : D02G 1/16 

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP02/14149 

(22) Internationales Anmeldedatum: 

12. Dezember 2002 (12.12.2002) 



(25) Einreichungssprache: 

(26) VerSffentlichungssprache: 



Deutsch 
Deutsch 



(30) Angaben zur Prioritat: 

101 61 4195 13. Dezember 2001 (13.12.2001) 



DE 



(71) An m elder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme 
von US): TEMCO TEX1TLMASCHINENKOMPO- 

. NENTEN GMBH [DE/DE]; Fuldaer Strasse 19, 97762 
Hammelburg (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US): BRANDENSTEIN, 
Thomas PE/DEJ; Adalbertstrasse 28, 97762 Ham- 
melburg (DE). SCHERPF, Hans-Dieter [DE/DE]; 
Georg-Hom-Strasse 11, 97762 Hammelburg (DE). HEY, 
Edwin [DE/DE}; Gartenstrasse 9, 97725 Elfershausen 
(DE). MACK, Andreas [DE/DE]; Hugo-von-Trim- 
berg-Strasse 5, 97725 Elfershausen (DE). MICHELETTI, 
Umber to [IT/ZA]; 26 Waboom Crescent, Plattekloof, 7500 
Cape Town (ZA). 



(74) Anwatte: BERGMEIER, Werner usw.; Friedrich-Ebert- 
Strasse 84, 85055 Ingolstadt (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, B A, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, 
CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, H, GB, GD, GE, 
GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, 
KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, 
MN, MW, MX, MZ, NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU, 
SC, SD, SE, SG, SK, SL, TJ, TM, TN, TR, IT, TZ, UA, 
UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, 
DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, 
SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, 
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Verdffentlicht: J 

— mit internationalem Recherchenbericht 

Zur Erkldrung der Zweibuckstaben-Codes und der anderen 
Abkurzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations") am Anfangjeder reguldren Ausgabe 
der PCT-Gazette verwiesen. 



= (54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING A COMBINATION YARN 

== (54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES KOMBINATIONSGARNES 



LW6 



(57) Abstract: The invention relates to a method and 
a device for producing an elastic combination yarn 
that consists of at least two yarns, one yarn (cover- 
ing yam) is a staple-spun yam, produced from natu- 
ral and synthetic fibers, and the other yam (core yam) 
is an elastic continuous-filament yam, and both yams 
are combined with each other by interlacing using a 
fluid. The yams are glued with one another on then- 
points of contact that are produced by the interlacing 
nodes. The invention also relates to a method for car- 
rying out the method, which comprises yam guides 
for a plurality of yams, a preparation element, a com- 
bination element and a spooling element. 
IT) 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines elastischen Kombina- 
£5 tionsgarnes, bestehend aus mindestens zwei Faden, bei denen der eine Faden (Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden, hergestellt aus 

Natur- und Synthetikfasern, und der andere Faden (Kernfaden) ein elastischer Endlosfaden ist und diese Faden durch Verwirbeln 
^ mittels eines Fluids zusammengebracht werden. Die Faden werden an ihren Kontaktstellen, die durch die Verwirbelungsknoten ent- 
^ stehen, miteinander verklebt. Zur Durchfuhrung des Verfahrens dient eine Vorrichtung, die Fadenzufuhrungen fur mehrere Faden, 
^ eine Vorbereitungseinheit, eine Vereinigungseinheit sowie eine Aufspuleinheit beinhaltet. 
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VERFAHREN UND VQRRICHTUNG n IR HERSTELLUNG 
FINES KOMBIMATIONSGARNES 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung ei- 
nes elastischen Kombinationsgames, bestehend aus mindestens zwei Fa- 
den, bei denen der eine Faden (Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden, herge- 
stellt aus Natur- oder Synthetikfasern, und der andere Faden (Kernfaden) ein 
elastischer Endlosfaden ist und diese Faden durch Verwirbeln mittels eines 
Fluids zusammengebracht werden. 

Es ist eine Vielzahl von Verfahren und Vorrichtungen bekannt, bei denen 
unterschiedliche oder auch gleichartige Faden zu einem Gam miteinander 
kombiniert und werterverarbeitet werden. Diese Faden werden Gblicherweise 
verzwirnt, verdreht, umwunden oder durch Druckluft miteinander verwirbelt. 
Diese bekannten Prozesse haben folgende Vor- und Nachteile: 
Beim Umwinden oder Zwirnen betragen die ProzeBgeschwindigkeiten maxi- 
mal 15-40m/min, wahrend beim Verwirbeln ProzeBgeschwindigkeiten bis 
1200m/min erreicht werden. Diese Verfahren werden besonders haufig bei 
der Kombination von elastischen Faden mrt Faden aus natQrlichen oder 
synthetischen Stapelfasern angewendet Elastische Game kommen beson- 
ders dann zum Einsatz, wenn die textile Flache knitter- und faltenfrei sein 
soil, oder beispielsweise bei KleidungsstQcken ein Ausbeulen vermieden 
werden soli. Daher muB das Garn eine gewisse RQckstellkraft besitzen. Die 
so erzeugten Game sind in ihrer Qualrtat sehr unterschiediich. So liegt der 
elastische Faden beim Umwinden oder Zwirnen geschutzt durch den ihn um- 
gebenden Mantelfaden, wahrend beim Verwirbeln (auch Luftumwinden, Air- 
covering, Luftumwirbeln genannt) der elastische Faden nur mehr oder weni- 
ger periodisch mit dem oder den Mantelfaden vermischt im Inneren des 
Manteffadens liegt Somit ist im Stoffbild und Warenausfall ein groBer quali- 
tativer und optischer Unterschied sichtbar, wobei die Qualitat des Stoffes, bei 
dem das Garn im UmwindeprozeS hergestellt wurde, wesentlich besser ist, 
da das Garn durch den Mantelfaden eine gute Abdeckung besitzt. Der Anteil 
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des elastischen Fadens soil so gering wie mSglich sein und nur so groB, daB 
die Ruckstellkrafte im Garn genugend hoch slnd. Beide Verfahren haben je- 
doch den Nachteil, daB insbesondere beim Einsatz von Stapelfaserfaden als 
Mantelfaden keine bestandige Verbindung zwischen beiden zu kombinieren- 

5 den Faden erfolgt. Wahrend der Weiterverarbeitung kSnnen dadurch Pro- 
bleme auftauchen, daB der elastische Faden Qber den Mantelfaden mangels 
Verschiebefestigkeit rutscht, es somit zu Fadenspannungsunterschieden im 
Garn Kommt und sich auch Schlingen bilden, die im Weiterverarbeitungspro- 
zeB wie Weben oder Stricken AblaufstSrungen oder auch Stillstande hervor- 

10 rufen kSnnen. Besonders bei der Kombination von Naturfaserfaden mit ela- 
stischen Faden gibt es. Probleme in der Weiterverarbeitung, da sich diese 
Faden im Gegensatz zu synthetischen Stapelfaserfaden oder Endlosfila- 
menten wesentlich schlechter verwirbeln lassen und auch keine stabile Ver- 
bindung mit dem elastischen Kernfaden zu erreichen ist 

15 

Es sind hier schon verschiedene Verfahren vorgeschlagen worden, um Sta- 
pelfaserfaden mit elastischen Endlosfaden herzustellen. So wird in der WO 
95/23886 ein Verfahren beschrieben, bei welchem Staperfasem direkt Fila- 
menten zugefuhrt werden, um sie dureh Luftblastexturieren miteinander zu 

20 einem Mischgarn zu vereinen. Diese Technik hat jedoch nicht den erwarteten 
Erfolg gebracht und konnte sich nicht in der Praxis einfuhren. Auch der Ver- 
such der VeriDindUng eines Endlosfilamentfadens mit einem Stapelfaserfaden 
(DE 299 02 103 U1) mittels eines Drallerzeugers hat nicht zum Erfolg ge- 
fQhrt. Besonders Naturfasern verhalten sich im Gegensatz zu Filamenten 

25 wesentlich steifer und lassen sich beim Verwirbeln nicht so leicht Sffhen, so 
daB der Kernfaden nicht befriedigend eingebunden wird. Bei diesen Gamen 
werden deshalb in der Regel Synthesegarne zusatzlich zugefOhrt, die dann 
leichter zu verwirbeln sind, aber den Nachteil haben, daB der synthetische 
Materialanteil im Kombinationsgam sehr hoch ist 

30 

Beim Umwinden verhalten sich Naturfasern ebenso steif, und somit rutscht 
der elastische Faden Qber den Mantelfaden, so daB sich die oben genannten 
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Problems ergeben. Bei Naturfasern, insbesohdere bei Flachs, der sich sehr 
starr verhSIt, wird deshalb der elastische Faden mit je einem S-und Z-Faden 
verzwirnt, um eine Verbindung zwischen dem Naturfaserfaden und dem ela- 
stischen Faden herzustellen. Dies hat allerdings den Nachteil, dali sich durch 
5 Verwendung von zwei Faden die Garhstarke verdoppelt und das daraus ge- 
fertigte Gewebe sehr dick ist, was weniger geschatzt wird. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein elastisches Kombinationsgarn zu schaffen, 
bei dem der elastische Kernfaden stabil mit einem aus naturlichen oder syn- 
10 thetischen Fasem oder Fasermischungen bestehenden Mantelfaden verbun- 
den ist, so daS die Faclen nicht gegeneinander verrutschen k6nnen. 

Diese Aufgabe wird gema& den Merkmalen der Ansprtiche 1 und 13 gelost. 
Dadurch, dafc die Faden an ihren Kontaktstellen verklebt werden, wird eine 

is stabile und schiebefeste Verbindung zwischen dem elastischen Kernfaden 
und dem Stapelfaserfaden im Kombinationsgarn erreicht ZweckmaBig wird 
der Stapelfaserfaden in einer Vorbereitungszone for die Vereini-gung mit 
dem elastischen Endlosfaden vorbereitet, um anschlie&end in einer Vereini- 
gungs-zone mit dem elastischen Faden durch Verwirbeln vereint zu werden, 

20 wobei eine Verklebung stattfindet Oberraschend hat sich gezeigt, daB beim 
Verwirbeln von Faden, die aus mit Klebemitteln behafteten Fasem bestehen, 
im Bereich der Verwirbelungsknoten eine punk-tuelle Verklebung erfolgt, 
wShrend zwischen den Verwirbelungsknoten offene Langen entstehen, deren 
Grd&e durch den Abstand der Knoten bestimmt wird. Falls erforderlich, folgt 

25 auf die Vereinigungszone eine Stabilisierungszone, in welcher die Verkle- 
bung der beiden Faden fixiert wird. Besteht der Stapelfaserfaden aus Flachs- 
oder Hanffasern, so werden in der Vorbereitungszone die den Fasem an- 
haftenden Pektine geldst, so daB in der Vereinigungszone eine Verklebung 
durch diese Pektine mit dem elastischen Endlosfaden erfolgt. Dadurch ist es 

30 mdglich, selbst derartig steife Stapelfaserfaden mit Elastikfaden stabil zu 
vereinigen. Die Vorbereitung des Flachs- oder Hanffadens erfolgt vorzugs- 
weise mit Dampf, um die Pektine zu I6sen. Sofem der Faden nicht eigene 
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Klebstoffe enthalt, wie dies beispielsweise bei Baumwolle oder Synthetikfa- 
sern der Fall ist, werden in der Vorbereitungszone auf den Fasergarnfaden 
Klebemittel aufgebracht. Auf diese Weise konnen beispielsweise auch Fa- 
sergarnfaden aus Synthetikfasern stabil und schiebefest mit einem elasti- 
schen Endlosfaden vereinigt werden. Da der elastische Faden keine Vorbe- 
reitung fur die Vereinigung benQtigt, wird dieser in der Regel erst nach der 
Vorbereitungszone derVereinigungszonezugefOhrt. Es hat sich jedoch ilber- 
raschenderweise gezeigt, dali ein gemeinsamer Fadenlauf des elastischen 
Fadens und des Fasergarnfadens durch die Vorbereitungszone unschadlich 
ist, so weit die bei der Vorbereitung verwendeten Temperaturen nicht zu 
hoch sind. Dadurch werden der Prozefc und die Vorrichtung wesentlich ver- 
einfacht. 

Die Vorrichtung zur Herstellung des Kombinationsgarnes besteht im wesent- 
lichen aus einer FadenzufQhrung fQr mehrere Faden, einer Vorbereitungs- 
einheit, einer Vereinigungseinheit sowie einer Aufspuleinheit. Sofern erfoder- 
lich, kann der Vereinigungseinheit eine Stabilisierungseinheit nachgeschaltet 
sein, urn vor dem Aufwinden das Kombinationsgam zu fixieren. Die Vorrich- 
tung zur Herstellung des Kombinationsgarnes wird wesentlich vereinfacht, 
wenn die Vorbereitungseinheit und die Vereinigungseinheit zusammengefa&t 
sind. AuBerdem werden Reibungskanten vermieden, so da& das elastische 
Kombinationsgam eine schonendere Behandlung erfahrt 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand der Zeichnungen erlau- 
tert 

Es zeigen: 

Figur 1 ein Kombinationsgam in gespanntem Zustand 

Figur 2 ein Kombinationsgam in entspanntem Zustand 
Figur 3 eine Vorrichtung zur Herstellung des Kombinationsgarnes in 

schematischer Darstellung 



WO 03/050336 



5 



PCT/EP02/14149 



Figur4 die Vorrichtung gemaB Figur 3 mit zusatzlichen Garnbe- 

handlungseinrichtungen 
Figur 5 die Vorrichtung gemaR Figur 4 mit kombinierter 

Vorbereitungs- und Vereinigungseinheit 
Figur 6 eine Vorbereitungs- und eine Vereinigungseinheit fur Natur- 

fasergarn im Schnitt 
Figur 7 eine Anordnung gemafc Figur 6, jedoch fQr ein Kombinati- 

onsgarn aus synthetischen Fasern 
Figur 8 Sine Vorbereitungs-, Vereinigungs- oder auch Stabilisie- 

rungseinheit im Schnitt 
Figur 9 bis 11 Querschnitte AA gemaS Figur 8 mit verschiedener AusfQh- 

rung der ZustrSmbohrungen 
Figur 12 eine Gambehandlungsvorrichtungbestehend aus einer kom- 

binierten Vorbereitungs- und Vereinigungseinheit im Schnitt 
Figur 13 eine andere AusfQrung der Gambehandlungsvorrichtung 

gemafc Figur 12 

Figur 14 eine Vorbereitungseinheit mit Krauseleinrichtung. 
Figur 15 eine Vorbereitungseinheit mit Staucheinrichtung. 

Figur 1 zeigt ein Kombinationsgarn 15, bestehend aus einem Manteifaden 1 
und einem elastischen Kemfaden 2, der mit dem Manteifaden 1 punktuell 
Qber eine bestimmte Lange 4 verklebt ist. Der Manteifaden 1 ist ein Faser- 
gamfaden. Vorzugsweise ist dieser aus Flachs- oder Hanffasem hergestellt. 
Diese Fasem besitzen einen naturiichen Pflanzenleim (Pektine), der gemaS 
der Erfindung aktiviert wird, urn bei der Vereinigung mit dem elastischen Fa- 
den eine Verklebung zu bewirken. Figur 1 zeigt das Kombinationsgarn 15 in 
gestrecktem Zustand, wobei das Klebemittel durch Punkte 3 dargestellt ist 
Ober eine Lange 5 sind die beiden Faden 1 und 2 nur lose oder gar nicht 
miteinander verbunden. Figur 2 zeigt das Kombinationsgarn 15 gemSR Figur 

1 in entspanntem Zustand. Durch die RQckstellkraft des elastischen Fadens 

2 und die Verklebung mit dem Klebemittel 3 im Bereich 4 bildet der SuBere 
Faden 1 Schlaufen 6. Die Differenz zwischen der offenen gestreckten Lange 
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5 und der offenen entspannten Lange 5a zeigt den dehnbaren Bereich des 
Games. Die offenen Langen 5 und die geschlossenen Langen 4 entstehen 
durch die Vereinigung der beiden Faden in der Vereinigungseinheit 8, in wel- 
cher die beiden Faden mitelnander durch Zufuhr von PreBluft verwirbelt wer- 
den. Die geschlossenen Langen 4 entsprechen den Verwirbelungsknoten, 
die bei einem solchen VeiwirbelungsprozeG entstehen. Der Abstand der 
Knoten bestimmt die GroRe der offenen Langen 5 , so daB durch die Wahl 
der Anzahl der Knoten pro Langeneinheit diese variiert werden k6nnen. 
Nachdem jedoch Stapelfasergarne sich nur unzureichend mit anderen Faden 
verwirbeln und dadurch vereinigen lassen, wird die durch das Verwirbeln 
entstandene, jedoch noch instabile Verbindung durch Verkleben stabilisiert. 
Es entsteht eine stabile, verschiebefeste Verbindung mit dem elastischen 
Faden 2, die audi bestandig in der Weiterverarbeitung des Kombinations- 
games Oder im Gebrauch des fertigen WarenstQckes ist 

Die Vorrichtung zur Herstellung eines solchen Kombinationsgarnes besteht 
generell aus folgenden Teilvorrichtungen: 

GamzufQhruna: 

Die Faden 1 und 2, die kombiniert werden sollen, werden jeweils vom Gatter 
Qber Kopf abgezogen und zu einem Kombinationsgam 15, 115 
zusammengefuhrt. Auf dem Gatter oder urn das Gatter kann eine Vorrichtung 
10 zur Klimatisierung oder KondHionierung der Faden angeordnet sein. Hier 
k5nnen die Faden durch den Auftrag chemischer oder naturlicher Fluide fQr 
die weitere Behandlung vorbereitet werden. Elastische Faden 2, die von der 
Spule schlecht ablaufen oder Qber Kopf nicht abgezogen werden kSnnen, 
wie zum Beispiel Elastanfaden oder sonstige elastische Faden, sowie man- 
che Faden aus Naturfasern werden auf Lieferwerke gesetzt und von einer 
Spule oder von einem Cops in die Spinnvorrichtung zugefQhrt. 

FQr jeden Faden sind in der Spinnvorrichtung Lieferwerke LW vorgesehen, 
die meist als Galettenantriebe ausgebildet sind, mit denen die einzubringen- 
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de Fadenmenge sowie auch die benotigte Fadenspannung durch Anderung 
der Liefergeschwindigkeiten eingestellt werden kann. Je nach Fadenmaterial 
werden zwischen den einzelnen Behandlungsstufen zusatzliche Lieferwerke 
LW und/oder weitere fadenspannungsregulierende Elemente wie z. B. Tan- 

5 zerarm Oder Fadenbremse eingesetzt. Die Oberflachen und Materiaiien der 
Lieferwerke LW sind fQr einen optimalen und schonenden Fadenlauf und fur 
optimale Fadenspannungsverhaltnisse an die einzelnen Game und die jewei- 
lige Position im Fadenlauf angepa&t. So ist es von Vorteil, bei unelastischen 
Garnen, wie zum Beispiel Naturfasergarnen als Oberflachenmaterial fur die 

10 Antriebsrollen weiches, gummiartiges Material zu verwenden, wShrend bei 
synthetischen Garnen mit hoherer Elastizitat Antriebsrollen aus Metall oder 
beschichtetem Metall eingesetzt werden. 

Vorbereitunaseinheit: 

15 Mantel- oder TrSgergarne, in welche Kemgame eingebunden und fixiert wer- 
den sollen, werden in einer spea'ellen Vom'chtung fiir die Vereinigung mit 
dem Kemgam physikalisch und/oder chemisch vorbereitet. Hierzu wird der 
Faden mittels eines Fluids, wie z.B Luft, Dampf, Wasser, 01 mit Temperatur 
beaufschlagt. So hat sich zum Beispiel gezeigt, daB bei Naturfasern wie 

20 Flachs- oder Hanffasern, bei denen in der Regel die Fasem schwer zu offnen 
sind, mitWasserdampf die natQrlichen Bindemittel (Pflanzenleim) gelOst wer- 
den und die Fasem fQr das Einbringeri des elastischen Fadens 2 sehr gefO- 
gig gemacht werden k6nnen. Der elastische Kemfaden 2 kann mit dem Sta- 
pelfaserfaden 1, 101 zusammen durch die Vorbereitungseinheit 7 oder erst 

25 spater dem Mantelfaden 1, 101 zugefQhrt werden. 

Dies hangt von der Vorbereitung ab, die der Mantelfaden 1, 101 erfahrt, und 
ob diese den Kemfaden beeinflussen kann. Zu hohe Temperaturen konnen 
z. B. dem elastischen Kemfaden 2 schaden. 

30 

Die Vorbereitungseinheit 7 kann auch als mechanische Staueinrichtung 71 
ausgebildet sein oder auch eine KrSuselungseinrichtung 72, 72' beinhalten. 
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Vereinigunqseinheit: 

In der Vereinigungseinheit 8 wird der elastische Kemfaden 2 mit dem Man- 
telfaden 1, 101 vereinigt und dabei verklebt. Dieses Verkleben erfolgt Qberra- 

5 schender Weise punktuell periodisch an den Verwirbelungsknoten unabhan- 
gig davon, ob Klebemittel kontinuierlich oder periodisch Qber die Lauflange 
des Mantelfadens 1, 101 verteilt sind, wenn die beiden FSden mittels eines 
Fluids, wie z.B mit Luft, miteinander verwirbelt werden Der in der Vorberei- 
tungseinheit 7 zuvor mit Dampf behandelte Flachs- oder Hanffaden 1 ist mit 

10 der fOr das Verwirbeln zugefOhrten Druckluft leicht zu Qffhen. Gleichzeitig 
wird dabei der elastische Kemfaden 2 in das Zentrum desgeoffneten Natur- 
faserfadens 1 eingebracht Durch die Druckluft werden die natQrlichen Binde- 
oder Klebemittel abgekOhlt und erhartet, so dafc der elastische Faden 2 mit 
dem Mantelfaden 1 stabil verklebt ist Werden spezielle Klebemittel in der 

15 Vorbereitungseinheit 7 aufgetragen, weil die Fasem keine oder - wie z.B. bei 
Baumwolle - nicht genugend naturliche Klebemittel besitzen, konnen diese 
Klebemittel auch so gewahlt werden, daB sie nach der Verarbeitung des 
Games wieder entfembar sind . 

20 Stabilisierunaseinheit 

In der Stabilisierungseinheit 9 wird das Kombinationsgarn 115 mit einem 
Fluid oder einem anderen HeizgerSt beaufschlagt. Dadurch werden der in 
der Vereinigungseinheit 8 erzeugte Zustand des Kombinationsgarnes 115 
stabilisiert und/oder die Ablaufeigenschaften for die Weiterverarbeitung opti- 

25 miert. Falls Resine als Klebemittel z. B. bei Synthetikfasem in der Vorberei- 
tungseinheit 7 auf den Mantelfaden 101 aufgebracht wurde, erfolgt die Stabi- 
lisierung mittels Warmebehandlung. Sofern in der Vereinigungseinheit 8 das 
aus Hanf- oder Flachsfasem bestehende Kombinationsgarn 15 mit kalter 
Luft verwirbelt wurde, ist in der Regel dadurch eine Fixierung bereits erfolgt 

30 und eine Stabilisierungseinheit 9 nicht erforderlich. 
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Aufepulvorrichtuna LW6: 

Das kombinierte Garn 15, 115 wird far die weltere Verarbeitung aufgespult. 
Je nach AnforcJerung der Weiterverarbeiter kann der Spulenaufbau frei defl- 
niert werden. Die Spulen konnen parallel, konisch, mit gleichbleibendem oder 
5 standig veranderbarem Kreuzungswinkel erstellt werden. 

Figur 3 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung des Kombinationsgarnes 15 in 
schematischer Darstellung. Von der Spule 1a wird der Mantelfaden 1, der ein 
Stapelfaserfaden ist, mittels des Lieferwerkes LW1a Qber Kopf abgezogen 

10 und der Vorbereitungseinheit 7 zugefGhrt Hier wird der Faden 1 mittels eines 
Fluides, vorzugsweise Dampf, oder anderer Heizelemente einer Temperatur 
ausgesetzt, urn die Pektine der Flachs-oder Hanffasern 1 fQr die Verklebung 
mit dem elastischen Faden 2 auszulosen. Anschliefcend lauft der so vorbe- 
reitete Faden 1 in die Vereinigungseinheit 8, in welcher beide Faden 1 und 2 

15 durch Verwirbeln vereinigt werden. Die ausgeldsten Pektine des Hanf- oder 
Flachsfadens 1 bewirken dabei in den geschlossenen Langen (Knoten) eine 
Verklebung 3, wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt 

Der elastische Faden 2 wird von einer Garnspule 2a abgewickelt, die von 
20 einem Lieferwerk LW0 angetrieben ist, und wird von einem Lieferwerk LW1b 
an der Vorbereitungseinheit 7 vorbei der Vereinigungseinheit 8 zugefuhrt, wo 
er mit dem Stapelfaserfaden 1 verwirbelt und verklebt wird. Der Faden 2 
kann aber auch Qber die Vorbereitungseinheit 7 gefQhrt werden. Es hat sich 
Qberraschenderweise gezeigt, daB die fQr die Vorbereitung des Flachs- oder 
25 Hanffadens 1 erforderlichen Temperaturen den elastischen Faden 2 nicht 
beeintrachtigen. Die Verklebung ist jedoch besser, wenn das Lieferwerk 
LW1a als beheizte Galette ausgebildet ist und dort bereits eine vorbere'rtende 
Aufheizung zur Auslftsung der Pektine erfolgt. 

30 Nach der Vereinigung und Verklebung wird das. aus den beiden F§den 1 und 
2 gebildete Kombinationsgarn 15 durch die Spuleinheit LW6 zu einer Spule 
aufgewunden. Die fQr den ProzeB benot'gte Spannung des Mantelfadens 1 
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wird durch die Geschwindigkeiten des Lieferwerkes LW1a und des Wicklers 
LW6 definiert. Die Verstreckung Oder Oberlieferung des elastischen Fadens 
2 wird durch die Geschwindigkeiten der Lieferwerke LWO und LW1b be- 
stimmt. Die fur die Vereinigung notwendige Spannung des elastischen Fa- 
dens 2 im Bereich der Vereinigungseinheit 8 wird durch die Geschwindigkei- 
ten von Lieferwerk LW1b und LW6 definiert. Die in Figur 3 schematised ge- 
zeigte Vorrichtung ist in ihrer Zusammenstellung als Mindestanforderung fiir 
die Durchfuhrung des Prozesses zu verstehen. 

Figur 4 zeigt eine andere Vorrichtung zur Herstellung eines Kombinations- 
garnes 115 gemaS der Erfindung mit zusatzlichen Lieferwerken LW 2a und 
LW 2b, sowie LW 3, LW4 und LW 5 zur Optimierung der Fadenspannungen, 
die in den einzelnen Bereichen notwendig sind, sowie eine Vorrichtung zur 
Klimatisierung 10 und eine weitere Vorrichtung 9 zur Stabilisierung der 
vereinigten F§den2 und 101 zum Kombinationsgarn 115. 

Gem§B Figur 4 s'rtzt die Garnspule 1a in einer Klimatisierungseinheit 10, in 
welcher der Luftzustand bezQglich Temperatur und Luftfeuchtigkeit geregelt 
wird. Der Stapeffaserfaden 101 ist aus synthetischen Fasern hergestellt, wo- 
bei unter synthetischen Fasern hier alle kOnstlich hergesteliten Fasern ver- 
standen werden, also auch Viskosefasern. Zusatzlich kann in dieser Klimati- 
sierungseinheit 10 die Garnspule 1a oder der Stapeffaserfaden 101 auch 
direkt mit Fluiden, wie zum Beispiel Wasser, Dampf, oder chemischen PrSpa- 
rationen, benetzt werden. Die Zufuhr des Kiimatisierungsfluids erfolgt Qber 
die Zule'rtung 14. Durch diese Klimatisierung werden die Ablaufeigenschaften 
und Festigkeitswerte der Game verbessert. Das wirkt sich auch bei Naturfa- 
sergarnen vorteilhaft aus. 

Der Mantelfaden 101 wird mit einem Lieferwerk LW1a von der Spulela ab- 
gezogen, welchem ein weiteres Lieferwerk LW2 a folgt, das dazu dient, Fa- 
denspannungsunregelmSSigkeiten, die von der Spule 1a kommen, zu elimi- 
nieren. In der Vorbereitungseinheit 7 wird der Faden 101 je nach Fasermate- 
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rial mittels eines Fluids oder anderer Heizelemerite einer Temperatur ausge- 
setzt, um diesen auf den Vereinigungs- und Verklebungsvorgang vorzube- 
reiten. Da dieses Fasermaterial keine elgenen Klebemittel 3 besitzt, werden 
in der Vorbereitungseinheit 7 uber eine ZufQhrung 11 Klebemittel 30 auf den 
5 Faden 101 aufgebracht. AnschlieBend lauft der Faden 101 Qberein weiteres 
Lieferwerk LW3 in die Vereinigungseinheit 8. Ober dieses Lieferwerk LW 3 
wird jetzt auch der elastische Faden 2 zugefQhrt Durch die Zwischenschal- 
tung des Lieferwerkes LW3 kann die Spannung for den VorbereitungsprozeB 
wie fQr den VereinigungsprozeB unabhangig voneinander eingestellt werden. 

10 

Die Gamspule 2a mit dem elastischen Garn 2 wird vom Lieferwerk LW0 an- 
getrieben. Mit den Geschwindigkeiten der Lieferwerke LW0 und LW1b wird 
die Verstreckung oder auch Oberiieferung des elastischen Games 2 definiert, 
wahrend Lieferwerk LW2b wiederum zur Beruhigung des elastischen Fadens 

15 2 dient und diesen an der Vorbereitungseinheit 7 vorbei Qber das Lieferwerk 
LW3 in die Vereinigungseinheit 8 fordert. Hier wird der elastische Faden 2 
mit dem Mantelfaden 101 durch Verwirbeln mittels PreBluft verbunden. Die 
Zufuhr der PreBluft erfolgt Qber eine Zuleitung 12. Das auf diese Weise er- 
zeugte Kombinationsgam 115 lauft uber eine weitere Galette LW4 in eine 

20 Stabilisierungseinheit 9 und wird in dieser einer Temperatur ausgesetzt, die 
mittels eines Fluids oder Heizers erzeugt wird, je nach der gewGnschten Fi- 
xierung des Kombinationsgarnes 115. AnschlieBend lauft das so stabilisierte 
Kombinationsgam 115 Qber ein weiteres Lieferwerk LW5 und wird mittels 
der Spuleinheit LW6 aufgespult Die Lieferwerke zwischen den einzelnen 

25 Gambehandlungsstufen 7,8,9 sind nicht zwingend notwendig, sondern wer- 
den je nach Erfordernis eingesetzt, ob in der jeweiligen Gambehandlungszo- 
ne eine bestimmte Spannung der vereinigten Faden 2 und 101 gewahrleistet 
werden muB, die sich von der anderen Gambehandlungszone unterscheidet 

30 Fig. 5 zeigt eine weitere Vorrichtung zur Herstellung eines Kombinationsgar- 
nes 15 gemaB der Erfindung, bei dem die Vorbereitungseinheit 7 und die 
Vereinigungseinheit 8 in einer einzigen Gambehandlungsvorrichtung 16 zu- 
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sammengefafct sind. Die Faden 1 und 2 laufen zusammen durch die Garn- 
behandlungsvorrichtung 16 und werden zur Behandlung den entsprechenden 
Temperaturen ausgesetzt, die durch Zufuhr von Heizfluiden erzeugt werden. 
Die erforderlichen Fluide werden durch die Zuleitungen 11 und 12 zugefuhrt. 

5 Diese Version hat den Vorteil, daft sich die Gesamtvorrichtung erheblich ver- 
einfacht und vor allem der Fadenlauf gunstiger ist, so daft Beschadigungen 
durch Einlaufkanten und dergleichen vermieden werden. Oberraschend hat 
sich gezeigt, daft die WSrmebehandlung des Hanf- oder Fiachsfadens in der 
Vorbereitungseinheit 7 den elastischen Faden 2 nicht beeintrachtigt, wobei 

10 sich jedoch als besonders vorteilhaft erwiesen hat, wenn - wie oben bererts 
erwahnt - bei Flachs- oder Hanffasem die vorgeschaltete Galette LW1a zur 
Vorwarmung des Stapelfaserfadens 1 beheizt ist. 

Fig. 6 zeigt eine Vorbereitungseinheit 7 und eine im Abstand nachgeschal- 

15 tete Vereinigungseinheit 8 zur Herstellung eines Kombinationsgarnes 15, 
bestehend aus einem Stapelfaserfaden 1 und einem elastischen Faden 2 im 
Schnitt. Beide Einheiten 7 und 8 weisen eine als Fadenkanal 17 ausgebildete 
Garnbehandlungskammer 17 auf. Das Stapelfasergarn 1 besteht aus Hanf 
oder Flachs und durchlSuft die Vorbereitungseinheit 7. Ober eine Zuleitung 

20 11 und eine Bohrung 18 wird Fluid - in diesem Falle Wasserdampf -, zuge- 
fQhrt. Dadurch wird der den Fasern eigene Pflanzenleim 3, eiweicht und ge- 
I8st. Der elastische Faden 2 wire! entweder gleichfalls durch die Vorberei- 
tungseinheit 7 oder an dieser vorbei mit dem Stapelfaserfaden 1 zusammen 
durch die Vereinigungseinheit 8 gefuhrt, je nachdem, wie der elastische Fa- 

25 den 2 die Temperaturen zur Ausldsung der Pektine vertragt. In den Fa- 
denkanal 17 der Vereinigungseinheit 8 wird uber eine Zuleitung 12 und eine 
Bohrung 18 Druckluft eingeleitet, die den elastischen Faden 2 mit dem Sta- 
pelfaserfaden 1 verwirbelt und damit verbindet. Hierbei kommt der elastische 
Faden 2 so zu liegen, daB er von dem Stapelfaserfaden 1 weitgehend abge- 

30 deckt wind. Durch das AbkQhlen des Stapelfaserfadens 1 infolge der Druck- 
luft wird der zuvor erweichte Pflanzenleim 3 wieder verfestigt, und .es findet 
eine Verklebung des Stapelfaserfadens 1 mit dem elastischen Faden 2 an 
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den Knoten als Kontaktstellen statt. Durch den Verwirbelungsvorgang erfolgt 
eine periodische punktuelle Verbindung im Bereich der sogenannten „Ver- 
wirbelungsknoten", wie in den Figuren 1 und 2 gezeigt. Die Frequenz der 
Knoten ist von Parametern wie Garnspannung, Luftdruck, Gro&e der Zufuhr- 
bohrung, sowie der Lange der Verwirbelungskammer abhangig. Damit kann 
der Abstand der Verwirbelungsknoten und damit die Grdfce der offenen Lan- 
gen 5 den WOnschen angepaBt werden. Es lassen sich so mehr oder weni- 
ger streckbare Kombinationsgarne 15, 115 herstellen. 

Soil ein Kombinationsgarn 115 aus einem Stapelfaserfaden 101 hergestellt 
werden, bei dem die Stapeltasern keinen oder nicht genOgend eigenen Kle- 
bestoff autweisen, wie z. B. synthetische Fasern oder Baumwolle oder Mi- 
schungen daraus, so wird der Stapelfaserfaden 101 in der Vorbereitungs- 
kammer 7 mit einem Klebemittel 30 benetzt und anschlieBend in der Vereini- 
gungskammer 8 mit dem elastischen Faden 2 zusammen verwirbelt. 

Fig. 7 zeigt eine solche Vorbereitungseinheit 7 sowie die nachgeschaltete 
Vereinigungseinheit 8 zur Herstellung eines des Kombinationsgames 115 , 
bestehend aus einem Synthesefaserfaden 101 und einem elastischen Faden 
2, im SchnitL Die beiden Faden 101 und 2 werden zusammen durch die Vor- 
bereitungseinheit 7 gefuhrt: In dieser Vorbereitungseinheit 7 werden die bei- 
den Faden 101 und 2 mit einem Klebemittel 30 beaufschlagt, das Qber die 
Leitung 11 zugefOhrt wird. Dieses Klebe- oder Bindemittel 30 kann so be- 
schaffen sein, daB es nach dem VerarbeitungsprozefJ wieder ausgewaschen 
und entfernt werden kann. Danach werden die beiden mit Klebemittel 30 be- 
netzten F§den 101 und 2 der Vereinigungseinheit 8 zugefOhrt und dort mit- 
einander verwirbelt 

Urn das Klebemittel 30 jedoch nur dem Stapelfaserfaden 101 zuzufuhren, 
empfiehlt es sich, den elastischen Faden 2 an der Vorbereitungseinheit 7 
vorbei direkt in die Vereinigungseinheit 8 zu fOhren, wie dies beispielsweise 
in Figur 4 durch die ununterbrochene Linie gezeigt ist. 
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Fig. 8 zeigt im Langsschnitt generell den Aufbau einer Garnbehandlungsvor- 
richtung, die sowohl als Vorbereitungseinheit 7 oder auch a!s Vereinigungs- 
einheit 8 oder Stabilisierungseinheit 9 einsetzbar ist. Diese Vorrichtung be- 

5 steht aus einer kanalartigen Garnbehandlungskammer 17 und einer oder 
mehreren Zufuhrbohrungen 18, Qber welche Fluid zum Beheizen, Verwirbein 
oder Stabilisieren oder auch KlebenYrttel zugefuhrt werden kann. In den Figu- 
ren 9 bis 11 sind beispielhafte AusfQhrungen der Vorrichtung gemaB Figur 8 
im Querschnitt AA gezeigt, bei denen die Zufuhrung Qber eine, zwei oder drei 

10 ZufQhrbohrungen 18 erfolgt. Es kfinnen auch noch weitere Bohrungen 18 
vorgesehen sein, die zusatzlich noch axial versetzt sind (nicht dargestellt). 
Dadurch wird je nach Garntype ein optimales Beaufschlagen und damit eine 
gute Durchdringung der Faden mit dem jeweiligen Fluid erreicht. Die Boh- 
rungen 18 kannen auch in einem anderen Winkel zur Achse des Garnkanals 

15 17 stehen als dargestellt, so daB das zugefQhrte Fluid auf die Faden eine 
Forderwirkung oder auch Bremswirkung ausQbt. 

Fig. 12 zeigt eine Garnbehandlungsvorrichtung 16, bei der die Vorberei- 
tungseinheit 7 und die Fixiereinheit 8 in einer einzigen Vorrichtung zu- 

20 sammmengefaBt sind. Hier durchlaufen der Mantelfaden 1 oder auch 101 
und der elastische Faden 2 zusammen die Garnbehandlungskammer I 17. 
Die Faden werden zunachst mit einem Qber die Zufuhrung 11 und die Boh- 
rung 18 zugefQhrten Fluid und danach mit einem anderen, Qber die Zulertung 
12 und die zweite Bohrung 18 zugefQhrten Fluid behandelt. Diese AusQhrung 

25 hat den Vorteil, daB keine Reibkanten zwischen den Behandlungsstufen 
sind, die Garnschadigungen zur Folge haben konnen. NatQriich sind die Ein- 
und Auslaufe der Vorrichtungen fadenschonend und reibungsarm ausgelegt. 

Fig. 13 zeigt eine andere Ausfuhrung der Garnbehandlungsvorrichtung 16, 
30 bei der die Vorbereitungseinheit 7 und die Vereinigungseinheit 8 ebenfalls 
zusammengefaBt sind. Hier haben die Abschnitte 17 und 17a der Garnbe- 
handlungskammer unterschiedliche Durchmesser oder Abmessungen, wie 
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sie fur die jeweilige Behandlungsstufe benotigt werden. Die Garnbehand- 
lungskammer 17 bzw. 17a hat normalerweise einen kreiszylindrischen Quer- 
schnitt. Er kann jedoch auch andere Querschnittsformen haben, wie z.B. 
halbkreisformig, rechteckig (nicht dargestellt). Die Zufuhrbohrungen 18 kon- 
nen ebenso unterschiedliche Querschnittsformen wie auch GroRen haben 
(nicht dargestellt), je nachdem, was durch sie zugefuhrt werden soil. 

Figur 14 zeigt die Vorbereitungseinheit 7 erganzt durch eine Krauseleinrich- 
tung, die aus zwei Zahnradern 72, 72' besteht Der Hanf- oder Leinenfaden 1 
lauft aus der Garnbehandlungskammer 17 zwischen die miteinander kam- 
menden Zahnrader 72, 72' und wird dadurch gekrauselt Diese Krauselung 
hat den Vorteil, dafc der Faden 1 dadurch geschmeidiger und elastischer wird 
und somit das Kombinationsgarn 15 im Gewebe sich als wesentlich form- 
stabiler erweist, so da& Ausbeulungen wieder zurQckgehen und das Waren- 
stQck auch weniger Knittertendenz zeigt, als wenn das verhaltnismaRig steife 
Flachs- oder Hanfgarn 1 diese Behandlung nicht erfahren hat. 

Figur 15 zeigt eine andere Vorbereitungseinheit in Form einer Stauchein- 
richtung 71 mit einer konisch in Fadenlaufrichtung sich verjQngenden Garn- 
behandlungskammer 171, in die der Mantelfaden 1 einlauft. Durch den en- 
gen Ausgang 172 staut sich der Faden 1 und wird dadurch in der Garnbe- 
handlungskammer 171 gestaucht Gleichzeitig kann durch die ZufQhr- 
bohrung 18 ein Fluid, bei einem Hanf- oder Flachsfasergarn vorzugsweise 
Dampf eingefOhrt werden, urn die Pektine als natOrliches Klebemlttel freizu- 
setzen. Dies hat etwa den gleichen Effekt wie bei der in Figur 14 beschriebe- 
nen Krauselvorrichtung. 

Die beschriebenen AusfQhrungen sind beispielhaft Die Erfindung ist nicht auf 
diese AusfQhrungen beschrankt. An Stelle von einem Mantelfaden k6nnen 
auch mehrere Mantelfaden eingesetzt werden. Sind diese Mantelfaden von 
unterschiedlichem Material, beispielsweise der eine ein Fasergam aus natur- 
lichen Fasern und der andere Mantelfaden aus synthetischen Stapelfasem 
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Oder Mischungen mit naturiichen Stapelfasern, so ist die Vorbereitung 
entsprechend anzupassen. Es konnen somit fQr die einzelnen Mantelfaden 1, 
101 mehrere, dem Material des Mantelfaden jeweils angepafcte Vorberei- 
tungseinheiten 7 vorgesehen sein. Dasselbe gilt auch far die Vereinigungs- 

5 einheit 8, wobei bei gleichzeitiger Verwendung eines Mantelfadens 101 aus 
Synthesefasern und eines Mantelfadens 1 aus Naturfasern die Vereini- 
gungseinheit 8 gegebenenfalls mit einer Klebemittelzufuhr zusatzlich verse- 
hen sein mufc bzw. eine weitere Vereinigungseinheit 8 vorzusehen ist, die auf 
den Mantelfaden 101 aus Synthesefasern abgestimmt ist Das Gleiche gilt fur 

10 Mantelfaden aus Fasermischungen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines elastischen Kombinationsgarnes, be- 
5 stehend aus mindestens zwei Faden, von denen der eine Faden 

(Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden (1, 101), hergestellt aus Natur- 
und/oder Synthetikfasern, und der andere Faden (Kernfaden) ein ela- 
stischer Endlosfaden (2) ist und diese Faden durch Verwirbeln mittels 
eines Fluid zusammengebracht werden, dadurch aek ennzeichnet. daR 
10 die Faden (1, 101, 2) an ihren Kontaktstellen (4) miteinander verklebt 

werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ae kennzeichnet. daS der Sta- 
pelfaserfaden (1, 101) in einer Vorbereitungszone fQr die Vereinigung 
mit dem elastischen Endlosfaden (2) vorbereitet und in dem vorberei- 

15 teten Zustand anschlieSend in einer Vereinigungszone mit dem elasti- 

schen Faden (2) durch Verwirbelung vereint wird, wobei eine Verkle- 
bung stattfindet. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch aekennzeichnet. daS durch den 
Abstand der Verwirbelungsknoten die GrSBe der offenen Lahgen 

20 (5,bezw.5a) bestimmt wird. 

4. Verfahren nach einem Oder mehreren der Ansprilche 1 bis 3, dadurch 
aekennzeichnet. daS der Vereinigungszone eine Stabilisierungszone 
folgt, in welchem die Verklebung der beiden Faden fixiert wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 4, dadurch 
25 aekennzeichnet. daR die Fixierung durch Abkiihlung erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch aekennzeichnet. daS das Ab- 
kQhlen durch Einblasen von Kaltluft erfolgt 

30 7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
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nekennzeichnet. daB der Stapelfaserfaden (1) aus Fasern besteht, die 
mit Klebemitteln behaftet sind, und in der Vorbereitungszone die den 
Fasern anhaftenden Klebemittel (3) gelost werden, so daB in der Ver- 
einigungszone eine Verklebung mit dem eiastischen Endlosfaden 
5 (2)erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch aek ennzeichnet daB der Sta- 
pelfaserfaden (1 ) aus Flachs- oder Hanffasern besteht. 

io 9. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 8, dadurch 
aekennzeichnet daB d er Stapelfaserfaden (1) in der Vorbereitungszo- 
ne mit Dampf behandelt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 6 und 9, 
is dadurch aekennzeichnet. daB in der Vorbereitungszone auf den Fa- 

sergarnfaden (101) Klebemittel (30) aufgebracht werden, so daB in 
der Vereinigungszone eine Verklebung mit dem eiastischen Endlosfa- 
den (2) erfolgt. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 10, da^ 
20 durch aekennzeichnet daB der Fasergarnfaden (1) in der Vorberei- 
tungszone eine mechanische Stauch- oder Krauselbehandlung er- 
fahrt 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 1 1 dadurch 
aekennzeichnet. daB der elastische Faden (2) zusammen mit dem 

25 Stapelfaserfaden (1 , 1 01) durch die Vorbereitungszone gefuhrt wird. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 12, dar 
durch aekennzeichnet. daB im AnschluB an die Vereinigungszone das 
Kombinationsgarn (151) eine Stabilisierungszone durchlauft 

14. Vorrichtung zur Herstellung eines eiastischen Kombinationsgarnes, 



WO 03/050336 



19 



PCT/EP02/14149 



bestehend aus mindestens zwei Faden, von denen der eine Faden 
(Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden (1, 101), hergestellt aus Natur- 
oder Synthetikfasern, und der andere Faden (Kernfaden) ein elasti- 
scher Endlosfaden (2) ist, und diese Faden durch Verwirbelnmittels 
eines Fluids zusammengebracht werden, aekennzeichnet durch eine 
FadenzufQhrung fur mehrere Faden, eine Vorbereitungseinheit (7), ei- 
ne Vereinigungseinheit (8) sowie eine Aufspuleinheit (LW6). 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch aekennzeichnet. daB der 
Vereinigungseinheit eine Stabilisierungseinheit nachgeschaltet ist 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 14 oder 15, dadurch aekenn- 
zeichnet. daB die Vorbereitungseinheit (7) und die Vereinigungseinheit 
(8) zu einer Garnbehandlungseinheit (16) zusammengefaBt sind. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 14 bis 16, d§r 
durch aekennzeichnet daB die FadenzufQhrung Einrichtungen zur 
Klimatisierung (10) derzuzufuhrenden Faden (1, 101, 110) aufweist. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 17, da^ 
durch aekennzeichnet. daB vor der Vorbereitungseinheit (8) ein Lie- 
ferwerk (LW1a, LW2a) ahgeordnet ist zur Stabilisierung der Faden- 
spannung im Bereich zwischen dem Lieferwerk (LW1a) und der 
Garnaufwindevorrichtung (LW6). 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch aekennzeichnet. daB das 
Lieferwerk (LW1a, LW2a) beheizte Walzen aufweist. 

20. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 18 oder 19, dadurch aekenn- 
zeichnet daB sowohl fQr den elastischen Faden (2) als auch den Fa- 
sergamfaden (1,101) jeweils ein getrenntes Lieferwerk (LW1a, LW2a, 
LW1b, LW2b) vorgesehen ist 



21. 



Vorrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 14 bis 20, da- 
durch aekennzeichnet daB zwischen der Vorbereitungseinheit (7) und 
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der Vereinigungseinheit (8) sowie der Aufwindeeinheit (LW6) jeweils 
ein Lieferwerk (LW3, LW4, LW5) vorgesehen ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch aekennzeichnet. daR zwi- 
schen der Vereinigungseinheit (8) und der Stabilisierungseinheit (9) 

5 ein Lieferwerk (LW4) vorgesehen ist. 

23. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Ansprtiche 14 bis 22, dat 
durch aekennzeichnet. daR die Vorbereitungseinheit (7) eine mecha- 
nische Krauseleinrichtung beinhaltet. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method and a 
device for producing an elastic combination yarn that con- 
sists of at least two yarns, one yam (covering yam) is a sta- 
ple-spun yarn, produced from natural and synthetic fibers, 
and the other yarn (core yarn) is an elastic continuous-fil- 
ament yam, and both yarns are combined with each other 
by interlacing using a fluid. The yarns are glued with one 
another on their points of contact that are produced by the 
interlacing nodes. The invention also relates to a method 
for carrying out the method, which comprises yarn guides 
for a plurality of yams, a preparation element, a combina- 
tion element and a spooling element 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines elastischen Kombina- 
O tionsgames, bestehend aus mindestens zwei Faden, bei denen der eine Faden (Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden, hergestellt aus 
^ Natur- und Synthetikfasem, und der andere Faden (Kernfaden) ein elastischer Endlosfaden ist und diese Faden durch Verwirbeln 
Q mittels eines Fluids zusammengebracht werden. Die Faden werden an ihren Kontaktstellen, die durch die Verwirbelungsknoten ent- 
stehen, miteinander verklebt. Zur Durchfuhrung des Verfahrens dient eine Vorrichtung, die Fadenzufuhrungen fur mehrere Faden, 
eine Vorbereitungseinheit, eine Vereinigungseinheit sowie eine Aufspuleinheit beinhaltet 
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